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@ Mehrfachanordnung von Innenhochdruck-Umformwerkzeugen in Innenhochdruck-Umformpressen 

@ Die Erfindung betrifft eine Mehrfachanordnung von Innen- 
hochdruck-Umformwerkzougen in Innenhochdruck-Um- 
formpressen, wobei die Umformwerkzeuge quer zur Hub- 
richtung der Unr^formpresse in Obenwerkzeug und Unter* 
werkzeug geteilt sind. Urn die beim Umformvorgang von 
einer Umformpfesse aufzubringende Zuhaltekraft fur mehre- 
re Umformwerkzeuge zu verringem, wird vorgeschlagen, 
daft die Umformwerkzeuge beim Umformvorgang stapelfdr- 
mig ubereinander angeordnet sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Mehrfachanordnung von 
Innenhochdruck'Umformwerkzeugen in Innenhoch- 
druck-Umformpressen gemafi dem Oberbegriff des Pa- 
tentanspruches L 

Eine gattungsgemaBe Anordnung ist aus der DE- 
PS 43 22 061 bekannt Dabei sind die Umformwerkzeu- 
ge nebeneinander in einer einzigen Umformpresse an- 
geordnet, wobei das Oberwerkzeug jeweils am Pressen- 
stdBel und das Unterwerkzeug jeweils am Pressentisch 
angebracht ist. Die Umformwerkzeuge sind hier nicht 
identisch, sondem sind derart ausgebildet, da6 die darin 
entstehenden unterschiediichen Hohlkorper im nachfol- 
genden Zusammenbau zu einem einzigen beziiglich der 
einzelnen Teilhohlkorper groBeren bzw. langeren Ge- 
samthohlkdrper zusammengefOgt werden konnen. Dies 
bringt gegenuber der Ausformung der Teilhohikdrper 
mittels mehrerer einzeiner Umformpressen mit einem 
einzigen jeweils unterschiediichen Umformwerkzeug 
durch die Integrierung von diesen mehreren Pressen in 
eine einzige Presse Erspamis von Stellraum und Auf- 
wand mit sich. Die Umformwerkzeuge sind dabei zwar 
allesamt an eine einzige Hochdruckquelle angeschlos- 
sen, konnen jedoch einzein angesteuert werden. Zwar 
IT* denkbar, nur eine einzige Presse mit einem einzi- 
gen Umformwerkzeug zu betreiben. Diese muBte dann 
jedoch nach Erzeugung eines Teilhohlkorpers umgerQ- 
stet und mit einem anderen sich an die Ausbildung des 
vorigen Umformwerkzeuges anschliefienden Umform- 
werkzeug bestOckt werden. Dies ist jedoch in jeglicher 
Hinsicht auBerordentlich aufwendig, wobei gleichzeitig 
das Problem der Zwischenlagerung von bereits gcform- 
ten Teilen entsteht, bis der letzte Teilhohlkorper ausge- 
formt ist Nachteilig ist bei einer derartigen Nebenein- 
anderanordnung von Umformwerkzeugen in einer Um- 
formpresse, daB die Presse sehr ausladend gebaut wer- 
den muB, was trotz der Integrierung von mehreren 
Pressen in eine immer noch einen erheblichen Platzbe- 
darf erfordert. Desweiteren ist die von der Umform- 
presse zu erbringende Zuhaitekraft fiir die beim Urn- 
formvorgang unter Hochdruck stehenden Umform- 
werkzeuge sehr hoch, da sich die AuftriebskrMte der 
einzelnen Oberwerkzeuge addieren. Aus gleichen 
Grunden ist es erforderlich, daB der Pressendsch und 
dessen Standflache besonders stabil gestaltet sein muB, 
damit die auf ihn nach unten wirkenden Krafte aufge- 
fangen werden konnen. Desweiteren muB diese hohe 
Zuhaitekraft iiber eine groBe Fiache hinweg gleichfor- 
mig eingeleitet werden, was einen hohen apparativen 
Aufwand bedeutet. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gat- 
tungsgemaBe Anordnung dahingehend weiterzubilden, 
daB die beim Umformvorgang von einer Umformpresse 
aufzubringende Zuhaitekraft fiir mehrere Umform- 
werkzeuge verringert wird. 

Die Aufgabe ist erfmdungsgemaB durch die im Pa- 
tentanspruch 1 angegebenen kennzeichnenden Merk- 
male gelost. 

Aufgrund der stapelformigen Anordnung der Um- 
formwerkzeuge innerhalb der Presse wahrend des Um- 
formvorgangs heben sich die das jeweilige Unter- und 
Oberwerkzeug nach oben und unten auseinandertrei- 
benden Krafte innerhalb des Stapels auf, so daB ledig- 
lich die Zuhaitekraft fur eine einzige Umformwerkzeug- 
Etage bendtigt wird. Somit kdnnen in der Umformpres- 
se nahezu beliebig viele Umformwerkzeuge im Stapel 
angeordnet werden, ohne daB die Zuhaitekraft der Pres- 
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se vergroBert werden muB. Gegenuber der bekannten 
Nebeneinanderanordnung der Umformwerkzeuge ist 
dadurch eine wesentliche geringere Zuhaitekraft aufzu- 
bringen. Desweiteren wird durch die Stapelung der Um- 
5 formwerkzeuge eine sehr kompakte Bauweise der Pres- 
se ermoglicht, wobei zwar diese hoher als eine her- 
kdmmliche Presse baut, jedoch einen viel geringeren 
Flachenbedarf bendtigt, der ffir die Unterbringung von 
Pressen eine ganz entscheidende Rolle spielt Weiterhin 
10 wird infolge der kompakten Bauweise die Einleitung der 
Zuhaitekraft erleichtert, wodurch der dafur erforderli- 
che apparative Aufwand vermindert wird. 

ZweckmaBige Ausgestaitungen der Erfindung kon- 
nen den Unteranspriichen entnommen werden; im ubri- 
15 gen ist die Erfindung anhand eines in der Zeichnung 
dargestellten Ausfiihrungsbeispieles nachfolgend naher 
erlautert; dabei zeigt die Figur perspektivisch die erfin- 
dungsgemaBe Anordnung mit zwei Umformwerkzeu- 
gen- 

20 In der Figur ist eine Umfr '"mpresse 1 fiir das Verf ah- 
ren des Innenhochdruck-I v :ormens dargestellt, wel- 
che aus einem hubbeweglicr PressenstoBel 2 und ei- 
nem an einem Fertigungshasienboden 3 fest installierten 
Pressentisch 4 besteht 
25 An der Unterseite 5 des PressenstoBels 2 ist ein Ober- 
werkzeug 6 und an der Oberseite 6 des Pressentisches 4 
ist ein Unterwerkzeug 7 jeweiis eines Innenhochdruck- 
Umformwerkzeuges 8, 9 starr angebracht Das Ober- 
werkzeug 6 und das Unterwerkzeug 7 sind jeweils in 
30 Form einer quaderfdrmigen Matrize ausgebildet, wobei 
die Gravuren 10 beider Werkzeuge 6, 7 einander gegen- 
Qberliegen. 

Am Oberwerkzeug 6 sind in dessen Eckbereichen dia- 
gonal gegeniiberliegend zwei Fiihrungsstangen 1 1 befe- 
35 stigt, die vertikal zum Unterwerkzeug 7 herabhangen. 
Die Anordnimg der Fuhrungsstangen 1 1 am Oberwerk- 
zeug 6 ermoglicht eine bauliche Verkleinerung der Um- 
formpresse 1 quer zur Hubrichtung. Die Fuhrungsstan- 
gen 11 weisen an ihrem dem Unterwerkzeug 7 zuge- 
40 wandten Ende 12 einen Bund 13 auf, der ein Tragele- 
ment fiir eine entlang der Fuhrungsstangen 11 ver- 
schiebbare Matrize 14 bildet. Der Bund 13 stellt m Ver- 
bindung mit den Fuhrungsstangen 11 eine einfache und 
verschleiBunanfallige Handhabungsmoglichkeit fiir die 
45 Verschiebung der Matrize 14 dar. 

Die Matrize 14 ist beidseitig entsprechend der Gravu- 
ren 10 des Oberwerkzeuges 6 des Umformwerkzeuges 8 
und des Unterwerkzeuges 7 des Umformwerkzeuges 9 
ausgeformt und bildet als fest verbundene Einheit eines 
50 Oberwerkzeuges und eines Unterwerkzeuges das Ober- 
werkzeug fur das Umformwerkzeug 9 und gleichzeitig 
das Unterwerkzeug fiir das Umformwerkzeug 8, wo- 
durch nicht nur eine konstruktive Vereinfachung der 
Anordnung erreicht sondern auch Bauraum aufgrund 
55 der ermogiichten Reduzierung der Bauhdhe der Um- 
formpresse 1 gespart wird. In der Matrize 14 sind axial 
lageentsprediend zu den Fiihrungsstangen 1 1 zwei ver- 
ukal verlaufende Durchfuhrungen 15 vorgesehen, die 
von den Fuhrungsstangen 1 1 mit Spiel durchsetzt sind, 
60 so daB die Matrize 14 an den Fuhrungsstangen 11 ent- 
lang verschoben werden kann. Die DurchfQhrungen 15 
tragen zu einer weiteren baulichen Vereinfachung der 
Anordnung bei, da die Matrize 14 mit nur zwei Stangen 
11 prozeBsicher fuhrbar ist. Denkbar ware auch eine 
65 Fuhrung der Matrize 14 an deren AuBenumfang, wobei 
dies jedoch unter Gewahrleistung einer sicheren Fuh- 
rung aufgrund einer dazu notwendigen VergroBerung 
der Anzahl von Fiihrungsstangen 11 gegenuber der 
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FQhrung aber die Durchfiihrungen 15 wesentlich bau- 
lich aufwendiger ware. 

Ebenfalls axial lageentsprechend weist das Unter- 
werkzeug 7 zwei Aufnahmebohningen 16 auf, deren 
Durchmesser etwas gr6Ber als der des Bundes 13 ist, so 
daB durch die Aufnahme des jeweiligen Bundes 13 in 
den Aufnahmebohrungen 16 ein sicheres SchlieBen der 
Umformpresse 1 gewahrleistet isu Dabei ist alternativ 
denkbar, die Matrize 14 untcrseitig konzentrisch zu den 
DurchfOhrungen 15 mit einer ringformigen Aussparung 
zu versehen, in der der Bund 13 ganzlich aufgenommen 
ist. 

Die Gravuren 10 sind hier doppelt vorgesehen und 
jeweils T-formig ausgebildet, wobei die beiden T's mit 
ihrem Querbalken unmittelbar spiegelbildlich nebenein- 
ander liegen. 

Zum ProzeBablauf wird — vom Offnungszustand der 
Umformpresse 1 ausgehend — in die Querbalken der 
Gravur 10 des Unterwerkzeuges 7 zwei Rohrrohlinge 
nebeneinander eingelegt Danach wird der Pressenstd- 
Bel 2 abgesenkt, bis die Matrize 14 auf dem Unterwerk- 
zeug 7 paBgenau zu liegen kommt. Dabei taucht der 
Bund 13 der Fuhrungsstangen 1 1, an welchem die Matri- 
ze 14 nach unten abgestfitzt und gehalten und somit 
heb- und senkbar gestaltet ist, in die Aufnahmebohrun- 
gen 16 des Unterwerkzeuges 7 ein. Danadi werden in 
das Unierwerkzeug der Matrize 14 weitere zwei Rohr- 
rohlinge eingelegt Der PressenstoBel 2 wird weiter ab- 
gesenkt, wobei die Ftihningsstangen 11 bis zur Anlage 
des Oberwerkzeuges 6 am Unterwerkzeug der Matrize 
14 durch diese hindurchgleiten und ganzlich in die Auf- 
nahmebohrungen 16 eintauchen. Die Matrize 14 bildet 
damit mit dem Oberwerkzeug 6 und dem Unterwerk- 
zeug 7 aufgrund der stapelfdrmigen Anordnung ein von 
der Stniktur her sandwichartiges Umformwerkzeug. 
Die Aufnahmebohrungen 16 mussen in diesem Ausfiih- 
rungsbeispiel also zumindest die Lange der Fuhrungs- 
stangen 1 1 mit Bund 13 abzfigiich der Dicke der Matrize 
14 aufweisen. 

AnschiieBend werden an jedes Umformwerkzeug 8, 9 
beidseitig jeweils zwei an eine Hochdruckquelie ange- 
schlossene mit einer Fluidzufuhrungsbohrung versehe- 
nc Druckzapfen 17 angekoppelt, wonach die Zuhalte- 
kraft der Umformpresse 1 aufgebracht wird. Die von 
den Umformwerkzeugen 8, 9 im geschlossenen Zustand 
gebildete Hdhlung umgibt im ubrigen die eingelegten 
Rohrrohlinge mit geringem SpieL Alsdann werden die 
Rohrrohlinge mit Druckflussigkeit fiber die Druckzap- 
fen 17 gefullt und von innen mittels der Flussigkeit mit 
Hochdruck beaufschlagt, worauf der Ausblasevorgang 
des Rohrmaterials iiber die vom T-Querbalken recht- 
winklig verlaufenden Abzweigungen 18 erfolgt Die 
Rohrrohlinge werden mitsamt den Druckzapfen 17 ge- 
gen den Innendruck axial durch zwei uber jeweils einen 
diesen zugeordneten Nachschubzylinder 19 verschieb- 
bare Nachschubstempel 20, die in ruckseitiger VerlSn- 
gerung der Druckzapfen 17 beidseitig der Umform- 
werkzeuge 8, 9 angeordnet sind und von denen im Aus- 
fuhrungsbeispiel einfachhehshalber nur einer darge- 
stellt ist, nachgeschoben. Gleichzeitig werden die sich 
durch das Ausblasen in den Abzweigungen 18 ausfor- 
menden Aushalsungen von nachgiebig gesteuerten Ge- 
genhaltestempeln in an sich bekannter Weise abge- 
stutzt. 

Nach dem UmformprozeB werden die Druckzapfen 
17 drucklos geschaltei und die Presse 1 zum Offnen 
wieder auseinandergezogen, wobei die Matrize 14 auf- 
grund ihres Gewichtes solange auf dem Unterwerkzeug 
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7 liegen bleibt, bis der Bund 13 der FQhrungsschienen 11 
an ihrer Unterseite 21 zur Anlage kommt und diese 
anhebt und nach oben zieht Nach Erreichen der Aus- 
gangslage des PressenstoBels 2 konnen die fertigge- 
5 formten rohrformigen T-Stucke dem Unterwerkzeugen 
der Umformwerkzeuge 8, 9 entnommen werden. 

Aufgrund der erfindungsgemaBen Mehrfachanord- 
nung reduziert sich die Anzahl der zu steuernden Ach- 
sen der Umformpresse 1 bei gleichartigen Werkstficken, 

10 bei denen eine Aushalsung auszuformen ist, auf drei, 
wobei eine Achse fiir die parallel geschalteten Gegen- 
haltestempel und jeweils eine Achse fur die Nachschub- 
stempel 20 vorgesehen ist Beim gegenwartigen Ausfiih- 
rungsbeispiel ist durch die hochsymmetrische ProzeB- 

15 fuhrlihg sogar aufgrund einer Paralleischaltung der 
Nachschubstempel 20 eine Reduzierung der Steuerach- 
sen auf zwei mdglich. Hierbei enthalt jeder Nachschub- 
stempel 20 vier Druckzapfen 17, wohingegen jeder Seite 
der Ma.trize 14 jeweils ein Gegenhaltezylinder vorgese- 

20 hen ist, der zwei Gegenhaltestempel verschieblich steu- 
ert. Alternativ kann auch nur einer der Nachschubstem- 
pel 20 mit den vier Druckzapfen 17 bestfickt seia 

Anstatt des an den Fiihrungsstangen 1 1 zum Haiten, 
Heben und Absenken vorgesehenen Bundes 13 sind bei 

25 einer starren Befestigung der Fiihrungsstangen 11 am 
Unterwerkzeug 7, was die gleiche Bauraumersparnis 
wie die Befestigung der Fuhrungsstangen 11 am Ober- 
werkzeug 6 erbringt, und der entsprechenden Ausbil- 
dung der Aufnahmebohrimgen 16 im Oberwerkzeug 6 

30 auch Druckfedem denkbar, die sich in symmetrischer 
Weise angeordnet am Unterwerkzeug 7 einenends und 
an der Matrize 14 anderenends in dort jeweils vorgese- 
henen Halterungsaussparungen abstiitzen. Das obere 
Umformwerkzeug 8 wird zum Umformen dabei als er- 
as stes geschlossen und nach erfolgter Umformung beim 
Auseinandcrziehen der Presse 1 als letztes geoffhet; das 
Umformwerkzeug 9 wird durch die Entlastung der 
Druckfedem beim Offnen der Presse 1 geoffnet 

In vorteilhafter Ausfiihrung der Erfindung sind die 

40 Fuhrungsstangen 11 teleskopartig aus- und einfahrbar. 
Dadurch reduziert sich die Lange der Aufnahmeboh- 
rungen 16 ganz wesentlich, wobei die mit diesen kon- 
form gehenden Dimensionierungen des Pressendsches 4 
Oder — je nach der Anordnungsstelle der Aufnahme- 

45 bohrungen — des PressenstoBels 2 in Hubrichtung in 
bauraumsparender Weise kleiner gewahlt werden kon- 
nen. 

Weiterhin kdnnen auch mehrere Matrizen identischer 
Gravur 10 und Form in gleicher Weise wie die Matrize 

50 14 des Ausfuhrungsbeispiels im Stapei angeordnet sein, 
wobei die Fuhrungsstangen 1 1 mehrere axial beabstan- 
dete Bunde 13 aufweisen, an denen die einzelnen Matri- 
zen gehalten sind. Dabei mussen die Durchfiihrungen 15 
der Matrizen an deren Oberseite abgestuft erweitert 

55 sein, so daO der dem jeweils nach oben benachbarten 
Oberwerkzeug zugeordnete Bund 13 zum sicheren 
SchlieBen des betreffenden Umformwerkzeuges in die 
Matrize eintauchen kann. Den durch die Matrizen un- 
tereinander gebildeten Umformwerkzeugen sind selbst- 

60 verstandlich ebenfalls Druckzapfen 17 zugeordnet, die 
an den gemeinsamen Nachschubstempeln 20 angeord- 
net sind. Die Nachschubstempel 20 und Gegenhalte- 
stempel, evtL auch die Nachschubzylinder 19 und Ge- 
genhaltezylinder mOssen dabei bei einer grdBeren An- 

65 zahl von Matrizen entsprechend in der Hdhenrichtung 
dimensioniert werden. Mit der Stapelanordnung der 
Matrizen und der somit durch sie gebildeten Umform- 
werkzeuge kdnnen in vorteilhafter Weise in einem Ar- 
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beitstakt eine Vielzah! von Hohlprofilteilen hergestellt 
werden. Dabei ist es in Hinsicht auf eine kompakte und 
einfache Bauweise der Anordnung vorteilhaft, daB die 
beiden FOhrungsstangen 11 fOr eine Matrize 14 auch 
alien anderen Matrizen zugeordnet sind. s 

Dariiber hinaus ist es denkbar, Matrizen im Stapel 
einzusetzen, deren unterseitige Gravur sich von der 
oberseitigen unterscheidet, wobei die sich einander zu- 
gewandten Gravuren zweier unmittelbar benachbarter 
Matrizen, einschlieBlich des zuunterst liegenden Unter- lo 
werkzeuges 7 und des zuoberst liegenden Oberwerk- 
zeug 6, verlaufsentsprechend ausgebildet sind. Dazu 
sind jedoch auch mehrere Nachschubzylinder, Nach- 
schubstempel, Gegenhaltezylinder und Gegenhalte- 
stempel erforderJich, die aufgrund der bei unterschied- 15 
lich auszuformendcn Teilen zumeist unterschiedlichen 
UmformprozeBfuhrung voneinander unabhangig steu- 
erbar sein miissen* 



Fuhrungsstange (11) eintauchbar ist 

7. Mehrfachanordnung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fuhrungsstangen (11) von 
dem mil dem PressenstoBel (2) fest verbundenea 
Oberwerkzeug (6) abragen. 

8. Mehrfachanordnung nach einem der Anspriiche 
3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Fuh- 
rungsstangen (11) teleskopartig ein- und auszieh- 
bar sind. 

9. Mehrfachanordnung nach einem der Anspriiche 
3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB alle Matri- 
zen (14) den gleichen Fuhrungsstangen (11) zuge- 
ordnet sind. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



. atentansprttche 20 

1. Mehrfachanordnung von Innenhochdruck-Um- 
formwerkzeugen in Innenhochdruck-Umformpres- 
sen, wobei die Umformwerkzeuge quer zur Hub- 
richtung der einen hubbewegiichen Pressenstd&el 25 
und einen Pressentisch beinhaltenden Uniform- 
presse in Oberwerkzeug und Unterwerkzeug ge- 
teilt sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Um- 
formwerkzeuge (8, 9) stapeiformig iibereinander 
angeordnet sind. 30 

2. Mehrfachanordnung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB am PressenstdBel (2) der Um- 
formpresse (1) das zuoberst liegende Oberwerk- 
zeug (6) und am Pressentisch (4) das zuunterst lie- 
gende Unterwerkzeug (7) befestigt ist, und daB da- 35 
zwbchen zumindest eine Matrize (14) vorgesehen 
ist, die in einer fest verbundenen Einheit gieichzei- 
tig das Oberwerkzeug fOr das im Stapel unmittel- 
bar nach oben benachbarte und das Unterwerk- 
zeug fQr das im Stapel nach oben benachbarte Urn- 40 
formwerkzeug bildet 

3. Mehrfachanordnung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der PressenstoBel (2) der Um- 
formpresse (1) zu deren Pressentisch (4) hin abra- 
gende Fuhrungsstangen (11) aufweist, an denen die 45 
jeweilige Matrize (14) verschiebbar gefuhrt ist und 
die separat fiir jede Matrize (14) Tragelemente (13) 

in Form von Bunden aufweisen, mittels der die Ma- 
trizen (14) einzeln anheb- und absenkbar sind. 

4. Mehrfachanordnung nach Anspruch 2, dadurch 50 
gekennzeichnet, daB der Pressentisch (4) vertikal 
aufragende Fuhrungsstangen (11) aufweist, an de- 
nen die jeweilige Matrize (14) verschiebbar gefOhrt 
ist, wobei separat fur jede Matrize (14) Tragele- 
mente (13) in Form von Druckfedern vorgesehen 55 
sind, die sich einenends an der Matrize (14) unter- 
seitig und anderenends an dem jeweils im Stapel 
nach unten unmittelbar benachbarten Unterwerk- 
zeug symmetrisch verteilt abstiitzen. 

5. Mehrfachanordnung nach einem der Anspriiche 60 
3 Oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Matrizen 
(14) vertikal verlaufende Durchfuhrungen (15) auf- 
weisen, die die Fuhrungsstangen (11) durchsetzen. 

6. Mehrfachanordnung nach einem der Anspriiche 

3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB das mit dem 65 
Pressentisch (4) fest verbundene Unterwerkzeug 
(7) jeweils eine einer Fuhrungsstange (11) zugeord- 
nete Aufnahmebohrung (16) aufweist, in die die 
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